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Beschreibung 

Die. Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Schichtenmantels urn einen langgestreckten Kor- 
per, wobei der Korper mit einer Sperrfolie umgeben 
wird und dariiber ein AuBenmantel aufgebracht wird. 

Aus der DE 31 44 851-A1 ist eine mehrschichtige Ka- 
belummantelung (Schichtenmantel) um eine Kabelseele 
bekannt. Auf diese Kabelseele ist eine erste Klebemit- 
telschicht aufgebracht, auf der eine Sperrfolie, wie z. B. 
ein Aluminiumband, folgt. Auf deren AuBenseite ist eine 
zweite Klebemittelschicht aufgebracht, auf der ein Au- 
Benmantel im Schlauchreckverfahren aufextrudiert ist, 
so daB ein Schichtenmantel um die Kabelseele gebildet 
ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Weg 
auf zuzeigen, wie ein Ianggestreckter Korper in einfa- 
cher Weise mit einer Sperrfolie eines Schichtenmantels 
zuverlassig umgeben werden kann. Diese Aufgabe wird 
erfindungsgemaB bei einem Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art dadurch gelost, daB die Sperrfolie bis etwa 
zur Zone ihrer Vereinigung mit der Klebemittelschicht 
durch ein sich konisch in Abzugsrichtung des Korpers 
verjiingendes Folien-Formrohr konzentrisch zur Langs- 
achse des Korpers getragen und dabei nach innen hin 
abgestiitzt wird. 

Die Erfindung zeichnet sich vor aiiem dadurch aus, 
daB die Sperrfolie mit Hilfe des konisch zulaufenden 
Foiien-Formrohrs bis etwa zum Auflaufen auf den lang- 
gestreckten Korper konzentrisch zu dessen Langsachse 
getragen und nach innen hin abgestiitzt wird. Dadurch 
wird weitgehend sichergestellt, daB die Sperrfolie mog- 
lichst stetig und dadurch weitgehend glatt, d. h. knitter- 
bzw. faltenfrei, in das Innere des AuBenmantels einlau- 
fen sowie diesen auskleiden kann. Das Formrohr formt 
dabei die Sperrfolie rohrfdrmig vor und verleiht ihr als 
Stutz-Hilfsmittel von innen her soviel Halt bzw, Form- 
stabilitat, daB sie den langestreckten Korper im fertigen 
Schichtenmantel dann als weitgehend homogene Sperr- 
schicht nach innen und/oder nach auBen umgibt 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens, wel- 
ch e dadurch gekennzeichnet ist, daB eine Aufbringein- 
richtung mit einem konzentrisch zur Langsachse des 
Korpers angeordneten Folien-Formrohr vorgesehen ist, 
und daB dieses Folien-Formrohr sich konisch verjun- 
gend bis zur Beruhrungszone der Sperrfolie mit dem 
AuBenmantel erstreckt 

Die Erfindung betrifft auch einen Schichtenmantel 
auf einem langgestreckten Korper mit einer den Korper 
umgebenden Sperrfolie, auf die ein AuBenmantel aufge- 
bracht ist, weicher dadurch gekennzeichnet ist, 
daB eine dunne Sperrfolie mit einer Wandstarke unter 
150 urn konzentrisch zur Langsachse des Korpers der- 
art aufgebracht ist, daB diese den Korper als giatte 
Sperrschicht nach innen und/oder nach auBen umgibt 

Sonstige Weiterbildungen der Erfindung sind in den 
Unteranspruchen wiedergegeben. 

Die Erfindung und ihre Weiterbildungen werden 
nachfolgend anhand von Zeichnungen naher erlautert 

Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch in teiiweise geschnittener Darstel- 
lung eine Vorrichtung zur' Durchfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens, 

Fig. 2 schematisch im Querschnitt ein optisches Kabel 
mit einem Schichtenmantel hergestellt mit der Vorrich- 
tung nach Fig. l,und 

Fig. 3 ein Detail der Vorrichtung nach Fig. 1. 
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In Fig. 1 wird ein Ianggestreckter Korper LK zurn s 
Aufbringen einer Sperrfolie SF von links nach rechts in* 
Abzugsrichtung AR1 durch einen Extruderspritzkopf 
EXK als Aufbringeinrichtung hindurchgefuhrt Dabei 

5 wird die Sperrfolie SF vorzugsweise mit Hilfe einer zu- 
satzlichen Klebemittelschicht SK mit der Innenseite ei- 
nes AuBenmantels AM zu einem Schichtenmantel SM 
fest verbunden. Der Kdrper LK kann z. B. in der Kabel- 
technik durch eine Kabelseele gebildet sein. Diese kann 

io vielfaltige Aufbauten und Querschnittsformen aufwei- 
sen. So konnen als Kabelseele z. B. mehrere miteinander 
verseilte, elektrische und/oder optische Obertragungs- 
elemente, insbesondere Leiter (Adern), ein strangformi- 
ges Kammerelement mit eingelegten Lichtwellenleitern 

15 (Kammerkabel), usw. vorgesehen sein. Andere Moglich- 
keiten von langgestreckten Korpern, die noch neb en 
denen aus dem bevorzugten Anwendungsgebiet der 
Kabeltechnik mit der erfindungsgemaBen Einrichtung 
bzw. mit dem erfindungsgemaBen Verfahren beschich- 

20 tet oder ummantelt werden konnen, sind vor allem Roh- 
re, strangformige Profilkorper, usw.. Der Einfachheit 
halber ist in Fig. 1 fur den langgestreckten Korper LK 
eine kreizylindrische Form angedeutet 
Der Extruderspritzkopf EXK weist ein etwa konisch 

25 in Abzugsrichtung AR1 des Korpers LK zulaufendes 
Folien-Formrohr FR fur die Sperrfolie SF auf, das den 
Korper LK bezugiich seiner Langsachse LA konzen- 
trisch umgibt. Dieses als Konusformer ausgebildete Fo- 
lien-Formrohr FR reicht durch den Extruderspritzkopf 

30 EXK in Abzugsrichtung AR1 vorzugsweise auf der gan- 
zen Lange hindurch und steht gegebenenfalls aus dessen 
Austrittsoffnung AO ausgangsseitig etwas fiber. Es ver- 
jungt sich bezugiich seines AuBenumfangs in Abzugs- 
richtung AR1, bis es ausgangsseitig in ein nahezu kreis- 

35 zylinderformiges Rohrstuck ubergeht, das im Bereich 
seines Endabschnitts S3 fast auf dem Korper LK aufsitzt 
oder fast aufsitzt. Das Formrohr FR n&hert sich kontinu- 
ierlich sowie stetig dem AuBenumfang des Korpers LK 
an, so daB der Korper LK nur mit wenig Spiel durch die 

40 Ausgangsoffnung des Formrohrs FR hindurchtreten 
kann und seine AuBenkontur in Langsrichtung nahe- 
rungsweise die gedachte. Verlangerung des Formrohrs 
FR bildet Das Folien-Formrohr FR weist in seinem ko- 
nusformigen Teilabschnitt einen Einlaufwinkel bzw. Ko- 

45 nuswinkel E W (gemessen zwischen der Abzugsrichtung 
AR2 der Sperrfolie SF und der Durchlaufrichtung AR1 
des Korpers LK) derart auf, daB sein Konusmantel beim 
Endabschnitt S3 stetig sowie flach mit geringer Nei- 
gung, d. h. unter sehr spitzem Winkel, ausgangsseitig 

so fast auf den Korper LK auf lauft Dort ist dann ein im 
wesentlichen kontinuierlicher Obergang nahezu ohne 

• Abbruch bzw. Absatz zum durchlaufenden Korper LK 
gebildet Der AuBendurchmesser des Foiien-Formrohrs 
FR reduziert sich also kontinuierlich sowie stetig bis 

55 nahezu auf den AuBendurchmesser des Korpers LK 
herunter. 

ZweckmaBigerweise wird der Konuswinkel EW, un- 
ter dem die Folie SF ihrer Vereinigungszone mit dem 
AuBenmantel AM zugefuhrt wird, zwischen 1 und 10°, 

6o insbesondere zwischen 1,5 und 6°, bevorzugt um etwa 
2,7°, gewahlt Der Endabschnitt S3 des Foiien-Form- 
rohrs FR ragt vorteilhaft zwischen 0 und 4 mm aus der 
Austrittsoffnung AO des Extruderspritzkopfes EXK 
heraus. Eingangsseitig steht das Formrohr FR mit seiner 

65 Eintrittsdffnung ZweckmaBigerweise zwischen 10 und 
30 mm aus dem Extruderspritzkopf EXK nach links her- 
aus. Der Endabschnitt S3 des Formrohrs FR weist an 
seinem Ende vorteilhaft einen mdglichst geringen Spalt- 
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abstand zum AuBenurafang des Korpers LK auf, insbe- 
sondere zwischen 0,3 und 1,0 mm, 

Der Zylindermantel des Endabschnitts S3 selbst lauft 
zweckmaBigerweise mit einem spitzen Winkel SW (ge- 
messen zwischen dem AuBen- und Innenmantel des 5 
Formrohres FR) aus, urn einen besonders kontinuierli- . 
chen, stetigen Ubergang zum AuBenumfang des Kor- 
pers LK zu erreichen. Der Mantel des Formrohrs FR 
wird also in Durchiaufrichtung AR1 immer dunner, d. h. 
seine Mantelwandstarke fortlaufend reduziert. Fig. 3 10 
zeigt diesen endseitigen Obergang bzw. Endabschnitt 
S3 nochmais ausschnittsweise im Detail, wobei unveran- 
dert ubernommene Elemente aus Fig. 1 mit den glei- 
chen Bezugszeichen versehen sind. 

Der aus Fig. 1 ubernommene und in Fig. 3 vergroBert 15 
gezeichnete Bildausschnitt ist dabei mit der Ziffer I ver- 
sehen sowie mit einem Kreis umgeben. Der Mantel des 
Formrohres FR verjiingt sich entlang dessen ausgangs- 
seitigen Endabschnitts S3 mit dem spitzen Winkel SW 
(vgl. Fig. 1), d. h. seine Manteldicke reduziert sich konti- 20 
nuierlich sowie stetig, zu seinem rechtsseitigem Ende S3 
hin. Er lauft somit im Querschnittsbild von Fig. 3 aus- 
gangsseitig in eine langezogene Spitze bzw. Nadel aus, 
so daB dort die Sperrfolie SF nahezu parallel zur Langs- 
achse LA des Korpers LK sowie in dessen unmittelba- 25 
rer Nahe, d h. nahezu ohne Zwischenabstand bzw. Spalt 
zum Korper LK, vorwarts transportiert wird. Der spitze 
Winkel SW ist zweckmaBigerweise zwischen 0,5° und 
5°, vorzugsweise zwischen 1 und 4°, bevorzugt urn etwa 
l,3°,gewahlt. 30 

Zur Vorformung der zunachst planen Sperrfolie SF 
wird diese eingangsseitig um das Folien-Formrohr FR 
mit gegebenenfalls sich uberlappenden, stirnseitigen 
Enden rohrformig herumgelegt, wobei sich eine Langs- 
naht etwa in Langsrichtung des Formrohrs FR ergibt. 35 
ZweckmaBig kann es auch sein, die Sperrfolie SF ge- 
wendelt auf das Forrnrohr FR aufzubringen, wobei ihre 
Oberlappungsnaht dann wendelformig verlauft. Dazu 
laBt man die Sperrfolie SF zweckmaBigerweise etwas 
schrag, d. h. seitlich zur Langsachse LA des Korpers LK 40 
(und nicht parallel) einlaufen, so daB die Sperrfolie SF 
automatisch vom vorwarts gezogenen Korper LK mit- 
genommen und iiberiappend gewickelt wird. Gegebe- 
nenfalls kann die Sperrfolie SF zumindest im Bereich 
der jeweiligen Cberlappungskante bzw. StoBkante vor 45 
der endgiiltigen Formung und Verarbeitung der rohr- 
fermigen Sperrfolienhulle mit Klebemittel vorbeschich- 
tet sein, um sie besonders zuverlassig zu einem ge- 
schlossenen, dichten Schlauch verschlieBen zu konnen. 
Daneben kann die Sperrfolie SF ggf. auch bereits voll- 50 
standig, d. h. vollflachig ein- oder beidseitig mit einem 
Klebemittel, insbesondere Schmelzkleber wie z. B. PE- 
AC (Polyethylen=venylazetat) vorbeschichtet bzw. 
teilversiegelt sein. 

Diese zu euier rohrformigen, geschlossenen 55 
Schlauchhulle vorgeformte Sperrfolie SF wird bis etwa 
zur in Fig. 3 strichpunktiert eingerahmt angedeuteten 
Zone bzw. zum Bereich VZ ihrer Beriihrung (Vereini- 
gungszone VZ). mit dem AuBenmantel AM getragen 
und dabei von innen her abgestiizt Das Folien-Form- 60 
rohr FR wirkt also als Stiitzrohr, insbesondere an sei- 
nem ausgangsseitigen nadelformigen Endabschnitt S3, 
so daB die dunne Sperrfolie SFdort fest an die Innensei- 
te des konzentrisch zum Folien-Formrohr FR von au- 
Ben einlaufenden AuBenmantels AM angedriickt wer- 65 
den kann. Durch die Abstutzung der Sperrfolie SF von 
innen her bleibt diese vorteilhaft frei von Falten, Einris- 
sen oder sonstigen Beschadigungen. Das Folien-Form- 



rohr FR bewirkt somit, daB sich die dunne Sperrfolie SF 
weitgehend knitter- bzw. faltenfrei an die etwaig zusatz- 
Iich mit Klebemittel beschichtete Irmenseite des AuBen- 
mantels AM im wesentlichen glatt anlegt und dort als 
weitgehend glatte Sperrschicht mdglichst dauerhaft haf- 
ten bleibt. Ein Well en der hauchdiinnen Spe*- xolie SF 
wird weitgehend vermieden, so daB Luftbla^henein- 
schliisse zwischen der Sperrfolie SF und der Innenseite 
des AuBenmantels AM vorteilhaft vermieden sind Das 
Folien-Formrohr FR erzeugt beim Aufbringen des Au- 
Benmantels AM einen solchen Gegendruck, daB die 
Sperrfolie SF paBgenau an die Innenwand des AuBen- 
mantels AM angepreBt bzw. angedriickt werden kann 
und sich mit dem AuBenmantel AM in der Art einer 
homogenen Sperr-Beschichtung weitgehend luckenlos 
sowie spaltfrei verbindet. 

Kame es dennoch bei Biegevorgangen zu einem stel- 
lenweisen Abheben der Folie SF vom Mantel AM, so 
geschahe dies im wesentlichen gleichmaBig verteilt in 
Umfangsrichtung und/oder in Langsrichtung betrach- 
tet. Es bilden sich dann aufgrund der homogenen Auf- 
tragsweise der Sperrfolie SF anstelle weniger, groBer 
Abhebestellen viele kleine Stellen, die bei starken Man- 
teldehnungen weit weniger zu einem Falten-Balg-Ver- 
halten neigen sowie gegeniiber einem, groBflachigem 
Ablosen bzw. Abziehen weit weniger empfindlich sind. 

Durch die Annaherung des Folien-Formrohrs FR mit 
seinem Endabschnitt S3 (vgL Fig. 3) an die AuBenform 
des vorzugsweise entiang seines Endabschnitts etwa 
kreiszylinderahnlichen Korpers LK, wird die dunne 
Sperrfolie SF auf dem Forrnrohr FR mit der zusatzli- 
chen Klebemittelschicht SK auf der Innenseite des Au- 
Benmantels AM stetig sowie im wesentlichen ohne Ab- 
bruchkante kontaktiert Die Ko ntaktie rung erf olgt da- 
bei in dieser Vereinigungszone VZ zweckmaBigerweise 
moglichst kleinflachig, damit keine groBen Bremskrafte 
(Reibungskrafte) an der vorgeformten Sperrfolie ; SF 
wirksam werden konnen. Die an der Sperrfolie SF etwa- 
ig angreifende Bremskraft (Reibungskraft) ist im we- 
sentlichen eine Funktion von aufgebrachtem Druck, 
Kontaktierungsflache und verbleibenden Winkel EW 
zwischen der Transportrichtung AR2 der Folie SF und 
der Abzugsrichtung AR1 des Korpers LK. Insbesondere 
gilt: 

Reibungskraft (Bremskraft) — Druck x Flache x 
Winkel EW x Reibungskoeffizient. 

Die Kontaktierungsflache und der Winkel EW wer- 
den zweckmaBigerweise moglichst klein gehalten, um 
noch den fur eine ausreichende Adhasionshaftung zwi- 
schen Folie und Mantel notwendigen Druck bei insge- 
samt moglichst kleiner, resultierender Bremskraft erzie- 
len zu konnen. Ein teilweises Losen oder gar Aufgehen 
der zu handhabenden Oberlapppungsstelle der Folien- 
hiille ist damit weitgehend vermieden, so daB eine rund- 
um geschlossene, dichte Ummantelung sichergestellt ist. 

Dadurch wird in der Vereinigungszone VZ erstmals 
ein zuverlassiger und sicherer Haftkontakt zwischen der 
Sperrfolie SF und dem AuBenmantel AM zum Aufbau 
des Schichtenrnantels SM hergestellt Eine Deformation 
der vorgeformten Rohrform, insbesondere Kreiszylin- 
derform, der Sperrfolie SF ist somit weitgehend vermie- 
den, so daB sich eine glatte, homogene Sperrschicht auf 
der Innenseite des AuBenmantels AM ergibt. 

Das Folienformrohr erlaubt somit auch weiterhin 
vorteilhaft die Herstellung relativ runder, insbesondere 
kreiszylinderformiger Schlauchhullen sowie Kabelman- 
tel mit gleichmaBiger Wanddicke auch uber unrunden 
Korpern, wie z. B. Kabelseelen. 
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Da die diinne Sperrfolie SF aufgrund ihrer geringen 
Formsteifigkeit und damit geringen Druckbelastbarkeit 
selbst nur schwer oder gar nicht direkt mit der Klebe- 
mittelschicht SK zusatzlich iiberzogen bzw. beschichtet 
werden kann, wird die Klebemittelschicht SK vorzugs- 
weise zusammen mit dem AuBenmantel AM extrudiert 
Zu diesem Zweck ist die Extrusions einrichtung mit ih- 
rem Extruderspritzkopf EXK von Fig. 1 als Koextru- 
sionswerkzeug fur die Klebemittelschicht SK und fur 
den AuBenmantel AM ausgebildet Der Extruderspritz- 
kopf EXK weist in Fig. 1 einen bis zu seiner Austritts- 
offnung AO vorzugsweise konisch sich verjungend zu- 
laufenden, inneren Dorn DR1 (vgL auch Fig. 3) auf, der 
konzentrisch sowie mit Abstand zum Folien-Formrohr 
FR angeordnet ist Es ergibt sich somit ein hier konisch 
in Abzugsrichtung AR1 verjungender Zwischenraum 
bzw. Spalt BPZ zwischen dem Folien-Formrohr FR und 
dem Dorn DR1. 

Zur Extrusion der Klebemittelschicht SK ist in Fig. 1 
eine innere Ringspaltduse bzw. ein Kanal RDK sowie 
zur Extrusion des AuBenmantels AM eine auBere Ring- 
spaltduse bzw. Kanal RDM vorgesehen, die durch einen 
(vorzugsweise konisch zulauf enden) zweiten Dorn DR2 
voneinander getrennt sind und sich zur Austrittsoffnung 
AO hin — vorzugsweise konisch — verjiingen. Die inne- 
re Ringspaltduse RDK sowie daniber die auBere Ring- 
spaltduse RDM sind jeweils konzentrisch, insbesondere 
rotationssymmetrisch, zum Folien-Formrohr FR ange- 
bracht und bilden hier im Ausfuhrungsbeispiel eine ko- 
nisch verlaufende Doppelkanal-Anordnung bezuglich 
der Langsachse LA des Korpers LfcL 

Vor ihrem Endabschnitt knicken der innere und der 
auBere Kanal RDK, RDM jeweils etwas in Richtung auf 
den zu ummantelnden Korper LK hin ab. Vorzugsweise 
erst im letzten Zehntel des Extruderspritzkopfes EXK 
munden die beiden getrennt verlaufenden Kanale RDK 
und RDM in eine Ringspaltduse GRD gemeinsam ein. 
Die Kanale RDK und RDM sowie die gemeinsame 
Ringspaltduse GRD sind in Fig. 3 zusatzlich vergroBert 
dargestellt Der auBere Kanal RDM lauft in seinem End- 
abschnitt ERM (nach seinem Abwinkeln bzw. Knick) 
unter einem weitaus groBeren, mittleren Neigungswin- 
kel bezogen auf die Langsachse LA als das Formrohr 
FR mit seinem Einlaufwinkel EW auf den Korper LK zu. 
Der mittlere Neigungswinkel fur den auBeren Kanal 
RDM wird zweckmaBigerweise kleiner 90° und groBer 
als der Neigungswinkel fur den inneren Kanal RDK, 
vorzugsweise zwischen 30° und 60°, bevorzugt urn 45°, 
gewahlt. Auch der innere Kanal RDK lauft in seinem 
Endabschnitt ESK wesentlich steiler als vor seinem Ab- 
winkeln, vorzugsweise unter einem Winkel zwischen 
15° und 30°, bevorzugt urn 25°, bezogen auf die Langs- 
achse LA auf den Korper LK zu. 

Der inneren Ringspaltduse RDK wird in Fig. 1 zu- 
satzliches Klebemittelmaterial MSK uber einen Zufuhr- 
stutzen SSK von auBen zugefuhrt Dieses Klebemittel- 
material MSK ist vorzugsweise ein sogenannter HeiB- 
schmelzkleber, der von einem Extruder bzw. von einem 
Schmelztankgerat mit einer Forderpumpe zugefuhrt 
wird. Ganz entsprechend dazu wird ein Mantelmaterial 
MAM, insbesondere PE (Polyethylen), Qber einen Zu- 
fiihrungsstutzen SMA gleichzeitig der auBeren Ring- 
spaltduse RDM von auBen zugefuhrt Das aufgeschrnol- 
zene Klebemittelmaterial MSK lauft bis kurz vor der 
Beschichtungszone bzw. Vereinigungszone VZ in dem 
vom Mantelmaterial MAM getrennten Kanal RDIC Be- 
vorzugt erst 1—5 mm vor dem Mundstiicksaustritt AO 
wird die vorzugsweise sehr dunne KJebemittelschicht an 
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die Innenseite des Mantelmaterial s angekoppelt Vor- 
zugsweise nur 0— 5 mm, insbesondere 1— 2 mm, flieBt 
die Doppelschicht aus Mantelmaterial und Kleber im 
gemeinsamen Kanal GRD, bevbr sie auf die Sperrfolie 
5 SF trifft. In diesem Endbereich lauft der Dorn DR2 zu 
einer etwa schneidenformigen Spitze SI aus, deren Un- 
terkante etwa parallel zur Oberkante des nadelfdrmi- 
gen, d. h. mit spitzem Winkel, zulaufenden Dorns DR1 
angeordnet ist. Auf diese Weise wird zwischen dem 
io Dorn DR1 und dem Dorn DR2 im Endabschnitt des 
Kanals RDK ein DurchlaB mit etwa konstantem Kanal- 
querschnitt fur das Klebemittelmaterial MSK gebildet, 
so daB sich eine im wesentlichen gleich dicke, homogene 
Klebemittelschicht SK ausbildet Dadurch, daB der 
15 Dorn DR1 gegeniiber dem Dorn DR2 ausgangsseitig 
etwas vorsteht sowie der Endabschnitt S3 des Form- 
rohrs FR uber den Dorn DR1 hinausragt, entsteht eine 
gestaffelte Kanalanordnung. Diese bewirkt, daB zuerst 
der Mantelschlauch und dann erst die Klebemittel- 
20 schicht SK herausgepreBt wird. Dabei erhalt die Klebe- 
mittelschicht SK eine gewisse Abstutzung von innen her 
durch den Dornfortsatz DR1, so daB sie dadurch an die 
Innenseite des Mantels AM angedruckt werden kann 
und dort haften bleibt 
25 Entlang der leicht konisch zulaufenden gemeinsamen 
Ringspaltduse GRD (vgl. Fig. 3) wird der Schlauchman- 
tel des Mantelmaterials MAM im plastischen Zustand 
auf die AuBenkontur bzw. den AuBendurchmesser der 
Kabelseele bzw. des Korpers LK heruntergedruckt und 
30 zusatzlich mit KJebemittel von innen her beschichtet. Im 
Bereich der Vereinigungszone VZ legt sich die Sperrfo- 
lie SF durch die Fortfiihrung des Endabschnitts S3 des 
Formrohres FR uber die Dornfortsatze DR1 und DR2 
hinaus von innen her auf dem sich im plastischen Zu- 
35 stand befindlichen Mantelschlauch fest an. Dabei wird 
die vorgeformte Sperrfolie SF durch das Folien-Form- 
rohr FR von innen. her abgestutzt und an die mit der 
Klebemittelschicht SK zusatzlich versehenen Innenseite 
des AuBenmantels AM angedruckt Am Ausgang des 
40 gemeinsamen Kanals GRD weisen die drei. Schichten 
Sperrfolie, Klebemittelschicht und AuBenmantel jeweils 
bereits in etwa die gleiche Wandstarke wie im fertigen 
Schichtenmantel auf, d. h. der gemeinsame Kanal weist 
eine etwa konstante Spaltbreite auf. Er ist bezuglich 
45 seiner Spaltbreite zweckmaBigerweise bereits derart di- 
mensioniert, daB ein weiteres Herunterrecken bzw. 
Langziehen des Schichtenmantels ("Schlauchrecken") 
auf einen gewunschten Durchmesser weitgehend ent- 
fallt Auf diese Weise wird vorteilhaft vermieden, daB 
5b die dunne Sperrfolie SF beschadigt, verletzt oder in son- 
stiger Weise unzulassig beansprucht werden kann. 

Durch die Koextrusion mittels der gemeinsamen 
Ringspaltduse GRD fur den AuBenmantel AM wird das 
Klebemittelmaterial MSK wahrend des Ausformvor- 
55 gangs vorteilhaft homogen, d. h. gleichmaBig urn den 
Innenumfang des vorwarts transportierten Mantel- 
schlauches verteilt Im Bereich der Vereinigungszone 
VZ bildet dann die verschmolzene, viskose Klebemittel- 
schicht SK innerhalb des Mantelschlauches eine Art 
6o Gleitschicht fur die auf zubringende Sperrfolie SF. Da- 
durch kann die diinne Sperrfolie SF vorteilhaft weitge- 
hend frei von Reibungskraften formstabil in den AuBen- 
mantel paBgenau einlaufen und sich dort an dessen In- 
nenseite formstabil, d. h. ohne Dellen oder Falten anle- 
65 gen. Dadurch, daB die zusatzliche Klebemittelschicht 
nicht auf der Sperrfolie, sondern auf die Innenseite des 
AuBenmantels aufgetragen wird, werden Benihrungen 
bzw. Kontaktierungen mit der vorgeformten, wenig 
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druckfesten Sperrfolie vor der Vereinigungszone VZ 
vorteilhaft von vornherein weitgehend vermieden. 

Die zusatzlich aufgetragene Klebemittelschicht SK 
weist vorteilhaft eine Schichtdicke zwischen 1 und 5% 
der Dicke (Wandstarke) des AuBenrnantels AM auf. = 
ZwecknaBig ist eine Schichtdicke zwischen 0,01 und 
0,1 mm. bevorzugt zwischen 0,01 und 0,05 ram. Als Kle- 
bemittel wird zweckmaBigerweise ein kalteelastische 
Klebematerial, insbesondere ein Poly amid- HeiB- 
schmelzkleber, gewahlt io 

Als Sperrfolie SF eignet sich gegeniiber Ol-, Wasser- 
dampf-Eintritt bzw. Feuchte von auBen bevorzugt eine 
~ reine Metallfolie wie z. B. aus Aluminium. Die Metallfo- 
: . lie weist vorteilhaft eine Schichtdicke zwischen 1% und 
f 5% der Dicke des KunststoffauBenmantels AM auf. Fiir 15 
die Metallfolie wird zweckmaBig eine Schichtdicke zwi- 
schen 10 um und 100 u.m, insbesondere zwischen 20 und 
80 jim gewahlt, besonders bevorzugt zwischen 30 um 
und 50 u-m, gewahlt 

Besonders zweckmaBig ist eine diinne Sperrfolie SF 20 
als Sperre nach auBen durch eine Metall- kaschierte 
(beschichtete) Kunststoffolie gebildet, um das Einwan- 
derri von Ol, Feuchte bzw. von Wasserdampf oder das 
Eindiffundieren von OH-Gruppen in die Kabelseele 
weitgehend unterbinden zu konnen. Weiterhin laBt sich 25 
mit Hilfe einer metallkaschierten Kunststoffolie auch 
vorteilhaft ein vorgegebener eiektrischer Leitwert je 
nach Metailauswahl fiir das fertige Kabel einstellen. 
Daruber hinaus unterstiitzt die Metall-kaschierte 
Kunststoffolie auch vorteilhaft die Langsfestigkeit des 30 
Schichtenmantels SM in gewissem Umfang. Als Mate- 
rialien fiir die Metallkaschierung eignen sich insbeson- 
dere Aluminium und Kupfer. Fur die Kunststoffolie als 
Trager der Metallkaschierung ist vorteilhaft z. B. Poly- 
ester verwendbar. Fur die metallkaschierte Kunststoff- 35 
folie ist vorteilhaft eine Gesamtdicke zwischen 1 und 
7% der Dicke des AuBenrnantels AM gewahlt Die Auf- 
tragsdicke des Metalliiberzugs ist bevorzugt zwischen 
10 und 30% der Gesamtschichtdicke der kaschierten 
Kunststoffolie gewahlt Die metallkaschierte Kunst- 40 
stoffolie weist zweckmaBigerweise eine Metallschicht 
mit einer Dicke zwischen 5 u,m und 200 um, insbesonde- 
re zwischen 5 und 50 um und besonders bevorzugt zwi- 
schen 9 und 30 um, auf. ZweckmaBigerweise wird die 
Dicke der Kunststoffolie als Untergrund zur Verstar- 45 
kung der Metallkaschierung zwischen 10 und 100 |j,m, 
insbesondere zwischen 20 und 80 urn gewahlt Die 
Kunststoff-Tragerfolie kann gegebenenfalls einseitig 
sowie auch zweiseitig mit Metall kaschiert bzw. be- 
schichtet sein, Bei Metallschichten iiber 50 um kann die 50 
Kunststoff-Tragerfolie vorteilhaft entf alien, da dann ei- 
ne ausreichende Stabilitat der Metallfolie gegeben ist. 
Bei einer einseitig kaschierten Tragerfolie wird zweck- 
maBigerweise deren metallisierte Seite auf die Kabel- 
seele aufgebracht Besonders bevorzugt wird eine me- 55 
tallkaschierte Sperrfolie mit einer etwa 9 urn starken 
Aluminium-Kaschierung und einer etwa 15 urn dicken 
Polyesterschicht als Tragermaterial verwendet Mit dem 
erfindungsgemaBen Verfahren lassen sich vorteilhaft 
auch besonders diinne, derartig metallkaschierte Kunst- 60 
stoffolien auf einen langgestreckten Korper aufbringen. 
Es laBt sich dabei in etwa die gleiche Sperrwirkung 
gegenuber Einwandern von Wasserdampf wie bei her- 
kommlichen, formsteifen bzw. dicken Sperrfolien si- 
cherstellen. Dadurch kann der Materialaufwand fiir die 65 
Metallkaschierung (z. B. aus Aluminium) und somit die 
Kosten fiir die Sperrfolie im Schichtenmantel insgesamt 
erheblich, vorzugsweise um einen Faktor zwischen 2 
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und 4 gegeniiber, ublichen Sperrfolien reduziert wer- 
den* Der Kunststoffteil einer derartigen Sperrfolie kann 
ggf. bereits iiber die ("PEAC-") Schmelzkleber-Vorbe- 
schichtung gebildet sein und so die Verklebung der 
Oberlappung erleichtert werden, da dann eine eigens 
vorgesehene Kunststofftragerschicht entfallen kann. 

Um eine Sperre nach innen und/oder nach auBen hin 
durch die Sperrfolie SF zu erreichen, kann ggf. bereits 
auch eine Kunststoffolie ohne Metallschicht ausrei- 
chend sein. Insbesondere zum Schutz des AuBenrnantels 
AM gegenuber einer etwaigen Seelenfullmasse im Inne- 
ren eines Kabels (vgl. Fig. 2) macht auch eine Polyester-, 
PA-(Polyamid), PBT-(Polybutylen-terephthalat), PET- 
(Polyethylen-terephthalatj, PVDF-(Poiyvinylidenfluo- 
rid), PVDC (Polyvinylidenchlorid) Folie Sinn. Diese ver- 
hindert vorteilhaft z. B. weitgehend ein etwaiges Auf- 
quellen des AuBenrnantels AM durch die Fullmasse. 
Diese reine Kunststoffolie wird zweckmaBigerweise auf 
den langgestreckten Korper wendelfdrmig aufgewik- 
kelt oder langsaufgebracht und mit der Innenseite des 
AuBenrnantels gemaB dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren bzw. der erfindungsgemaBen Einrichtung verklebt, 
so daB moglichst kein Spalt mehr zwischen dem AuBen- 
mantel und der Sperrfolie verbleibt und damit zusatzlich 
ein Schutz gegen Langswasser von auBen sichergestelit 
ist Zur bloBen Sperre nach innen (z. B. gegenuber der 
etwaigen Fullmasse der Kabelseele) kann gegebenen- 
falls die zum Verkleben der reinen Kunststoffolie mit 
der Innenseite des AuBenrnantels AM zusatzlich vorge- 
sehene Klebemittelschicht SK bei der Herstellung 'des 
Schichtenmantels SM weggelassen werden. Diese 
Sperrfolie hat dann bei dieser Variante keine Haftung 
mehr zum AuBenmantel. Die Sperrfolie stutzt sie dabei 
nach innen hin ab, so daB sie den AuBenmantel weitge- 
hend faltenfrei auskleidet ZweckmaBigerweise ist dabei 
die reine Kunststoffolie mit Klebemittel (z. B. PEAC) 
insbesondere zumindest im Oberlappungsbereich ihrer 
beiden Langskanten vorbeschichtet 

Fur die Kunststoffolie ohne Metalibeschichtung wird 
zweckmaBigerweise eine. Schichtdicke zwischen 1% 
und 10% der Dicke des AuBenrnantels gewahlt Insbe- 
sondere liegt die Schichtdicke einer reinen Kunststoff- 
sperrfolie zwischen 30 um und 120 u-m, vorzugsweise 
zwischen 40 und 1 00 um. 

Insgesamt betrachtet kommen also folgende Varian- 
ten fiir die Sperrfolie in Betracht: 

a) Metallfolie, 

b) Metallfolie mit einer Schmelzkleber-Vorbe- 
schichtung innen und/oder auBen, 

c) Metallfolie mit Kunststoff-Tragerfolie auBen 
und/oder innen, 

d) c) mit einer Schmelzkleber-Yorbeschichtung in- 
nen und/oder auflen, 

e) reine Kunststoffolie, 

f) e) mit Schmelzkleber-Vorbeschichtung innen — 
und/oder auBen. 

Besonders beim Verarbeiten dunner Sperrfolien be- 
steht die Gefahr, daB diese aufgrund ihrer geringen Ei- 
gensteifigkeit verknittert oder sogar eingerissen werden 
konnen. Durch ihre geringe Formsteifigkeit sind sie nur 
wenig druckbelastbar, so daB sie z. B. beim Aufbringen 
auf eine nachgiebige Kabelseele, beim Auftragen einer 
Klebemittelschicht und/oder insbesondere beim Ver- ' 
kleben mit dem relativ steifen AuBenmantel, usw. defor- 
miert oder gar beschadigt werden kdnnten. Eine Be- 
schadigung der Sperrfolie, insbesondere wenn sie sehr 
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diinn ist, ist jedoch kritisch, da dann z. B. Feuchte bzw. 
Wasserdampf von auBen in die Kabelseele einwandern 
kann. DemgegenQber sind zwar Sperrfolien mit z. B. dik- 
keren Metallschichten formsteif er, aber von den Materi- 
alkosten her wesentlich teuerer als dunne Sperrfolien. 
Dariiber hinaus sind (bei gleicher Haftung am AuBen- 
mantel) dickere Sperrfolien leichter ablosbar und dann 
auch leichter einreiBbar als dunne Sperrfolien. Z.B. bei 
Biegebeanspruchung vergroBern sich deshalb ari etwai- 
gen Ablosestellen ihre bereits abgelosten Folienflachen 
schneller. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren mit dem Folien- 
Formrohr FR ersetzt gerade aber auch die fehlende 
Formsteifigkeit diinner Sperrfolien SF und ermoglicht 
in einfacher Weise eine kraftschliissige Verbindung zwi- 
schen der diinnen Sperrfolie und der ggf. klebemittelbe- 
schichteten Innenseite des AuBenmantels. Dabei kleidet 
die Sperrfolie die Innenseite des AuBenmantels glatt 
aus, so daB sich eine homogene, eng haftende Sperr- 
schicht ergibt. Auf diese Weise konnen neben den iibli- 
chen Sperrfolien sogar besonders dunne Sperrfolien 
verarbeitet werden, die vorzugsweise etwa folgende 
Schichtdicken (Wandstarken) je nach Material aufwei- 
sen: 

a) Metallfolie: 20 bis 80 u,m 

b) metallkaschierte Kunststofftragerfolie: 30 bis 
120 jim 

c) Kunststoffolie: 30 bis 150 u.m, insbesondere zwi- 
schen30und 120 \im 

Es lassen sich also mit dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren bzw. der erfindungsgemaBen Aufbringeinrich- 
tung sogar auch Folien mit einer Wandstarke unter 
150 u-m noch zuverlassig auf einen langgestreckten Kor- 
per, insbesondere eine Kabelseele, aufbringen. 

Fur die kontinuierliche Fortsetzung des Einzieh- so- 
wie Verklebeprozesses der Sperrfolie SF mit der Innen- 
seite des AuBenmantels AM kann es von besonderem 
Vorteil sein, den folienumhullten Raum, d. h. den Zwi- 
schenraum bzw. konischen Spalt EPZ von Fig. 1 zwi- 
schen dem Korper LK und dem Folien-Formrohr FR, 
mit Oberdruck EP zu versehen. Dazu ist im Eingangsbe- 
reich des Folien-Formrohres FR ein AnschluBstutzen 
SEP fur eine Oberdruckquelle vorgesehen, die in Fig. 1 
der Obersichtlichtkeit halber weggelassen worden ist 
Gleichzeitig oder unabhangig hiervon kann es beson- 
ders vorteilhaft sein, den Zwischenraum BPZ zwischen 
dem Folien-Formrohr FR und dem Dorn DR1 mit Un- 
terdruck BP zu beaufschlagen, so daB zwischen der 
Sperrfolie SF und dem AuBenmantel AM im Bereich 
der Vereinigungszone VZ ein Unterdruck vorherrscht 
Dazu ist ein AnschluBstutzen SBP an der eingangsseiti- 
gen Stimseite des Zwischenraums bzw. Spalts BPZ an- 
gebracht Durch den Oberdruck im Zwischenraum EPZ 
und/oder dem Unterdruck im Zwischenraum BPZ wird 
vorteilhaft eine Art Sogwirkung fiir die auf die Innensei- 
te des AuBenmantels auf zubringende dunne Sperrfolie 
SF erzeugt, so daB sich diese wie von selbst gleichmaBig 
glatt, d. h. homogen an die Innenoberflache des 
Schlauchmantels AM fest anlegt 

Auf diese Weise konnen auch extrem dunne Sperrfo- 
lien an die Innenwand des Schlauchmantels nahezu oder 
vollstandig beruhrungslos angedrtickt werden. 

Bei Verwendung von Kabelseelen (als langgestreck- 
ter Korper) konnen diese besonders langswasserdicht 
dadurch gemacht werden, daB ein verbleibender Spalt 
zwischen der Sperrfolie SF und der Kabelseele mit einer 
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dunnen Schichtfullmasse bzw. Quellmasse unterlegt 
wird, so daB die Kabelseele im Falle eines Wassereiri- 
bruchs durch Quellung zusatzlich abgedichtet werden 
kann. Der verbleibende Spalt zwischen der Kabelseele 
und der Sperrfolie kann gegebenenfalls auch durch Ex- 
pansion einer etwaigen Seelenfullmasse geschlossen 
werden. Zu diesem Zweck wird die Seelenfullmasse vor- 
zugsweise mit reversibel komprimierbaren Hohlkugel- 
chen versetzt In dem als Oberdruckzone wirkenden 
konischen Spalt bzw. Zwischenraum EPZ wird die See- 
lenfullmasse eingangsseitig komprimiert und am Ende 
des konischen Dorns des Formrohrs FR (ausgangssei- 
tig) wieder expandiert, so daB der Schichtenmantel SM 
weitgehend spaltfrei, d h. dicht anliegend auf der Kabel- 
seele angebracht werden kann. Denn beim Expandieren 
wird die Sperrfolie SF nach auBen hin etwas angehoben, 
so daB sie die Innenseite des AuBenmantels AM homo- 
gen bzw. glatt auskleidet und dort formstabii, d. h. ohne 
zu knittern oder Falten zu werfen festhaftet Auf diese 
Weise laBt sich die gewiinschte Verbundkonstruktion 
fur den Schichtenmantel SM erreichen. 

Fig. 2 zeigt beispielhaft ein optisches Kabel OC, auf 
dessen Kabelseele ein Schichtenmantel SM vorzugswei- 
se mit Hilf e des Extruderspritzkopfes EXK nach Fig. 1 
nach dem erfindungsgemaBen Verfahren aufgebracht 
worden ist Die Kabelseele ist durch optische Obertra- 
gungselemente OE1 bis OEn gebildet, die vorzugsweise 
um ein zug-, biege- und torsionsfestes Kernelement CE, 
wie z. B. einem Strang mit Aramidfasern oder Stahl- 
drahten, herum verseilt sind. Gegebenenfalls ist das 
Kernelement CE von einer Aufdickungsschicht umge- 
ben, um eine vorgebbare Anzahl von optischen Ober- 
tragungselementen OE1 bis OEn in eine ringformige 
Verseillage mit vorgegebenen Durchmesser anordnen 
zu konnen. Es kann aber auch zweckmaBig sein, daB 
Kernelement CE im Kabelaufbau ganz wegzulassen. Als 
optische Obertragungselemente OE1 bis OEn sind in 
Fig. 2 beispielweise Hohladern vorgesehen. Deren Au- 
Benhiillen AH1 bis AHn aus Kunststoffmaterial schlie- 
Ben jeweils einen Lichtwellenleiter LW1 bis LWn in 
Fullmassen FM1 bis FMn eingebettet ein. Gegebenen- 
falls konnen als Kabelelemente, z. B. auch Bundeladern, 
Metallrohrchen oder sonstige Obertragungselemente 
mit mindestens einem eingelegten Lichtwellenleiter 
vorgesehen sein. ZweckmaBigerweise ist in die verblei- 
benden Zwickei zwischen den optischen Obertragungs- 
elementen OE1 bis OEn zum Schutz vor L&ngswasser- 
eintritt eine Full- bzw. Quellmasse FM eingebracht, die 
ggf. auch um den gesamten AuBenumfang der Kabel- 
seele gleichmaBig aufgebracht ist 

Zusatzlich oder unabhangig hiervon kann die Kabel- 
seele z. B. auch leitende Drahte als elektrische Obertra- 
gungselemente aufweisen, so daB ein optisch und/oder 
elektrisch leitendes Kabel gebildet ist. In Fig. 2 sind zu- 
satzlich zwei isolierte, elektrisch leitende Drahte bzw. 
Adern DAI und DA2 z. B. aus Kupfer mit einer Kunst- 
stoffisolierung schematisch in der ringformigen Verseil- 
lage angedeutet 

Die Kabelseele wird von einem Schichtenmantel um- 
geben, der entsprechend Fig. 1 hergestellt, aufgebaut 
und dimensioniert ist Unver&ndert ubernommene Ele- 
mente aus den Fig. 1 und 3 sind dabei in Fig. 2 mit den 
gleichen Bezugszeichen versehen. Der Schichtenmantel 
SM weist auBen den extrudierten ein- oder ggf. mehr- 
schichtigen AuBenmantel AM aus Kunststoffmaterial 
auf, dessen Innenseite bzw. Innenwand durch die zusatz- 
liche Klebemittelschicht SK mit der dunnen Sperrfolie 
SF verbunden ist Dabei ist die Sperrfolie iiberlappend 
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zu einem rohrformigen Schlauch mit kreisformigen 
Querschnitt geformt Der Oberlappungsbereich ist in 
Fig. 2 aufgedickt angedeutet und mit UL bezeichnet 
Ggf. kann die Sperrfolie ein- oder beidsekig mit elnem 
Schmeizkleber vorbeschichtet sein, urn eine besonders 5 
sichere Haftung und Verklebung beider ubereinander 
liegender Oberlappungs-Endabschnitte miteinander zu 
einer dichten Oberiappungsnaht weitgehend sicherstel- 
Ien zu kdnnen. Auf diese Weise kann der hinsichtlich der 
Permeation kritische Oberlappungsbereich bereits vor- 10 
ab abgesichert werden. Die ggf. zusatzlich aufgebrachte 
Klebemittelschicht SK weist zweckmaBigerweise eine 
Schichtdicke zwischen 1 und 5% der Schichtdicke des 
Schichtenmantels SM auf. Vorzugsweise ist die Dicke 
der Klebemittelschicht SK zwischen 0,01 und 0,1 mm, 15 
bevorzugt zwischen 0,01 und 0,05 mm gewahlt Die diin- 
ne Sperrfolie SF kann vorzugsweise eine Wandstarke 
unter 150 u,m aufweisen, also besonders dunn sein. ZB. 
eine Aluminium-kaschierte Polyamidfoiie 9 u.m Al, 
15 p.m Polyester verhindert bereits weitgehend ein Ein- 20 
diffundieren bzw. Eindringen von Wasserdampf oder 
Feuchte in die Kabelseele. ZweckmaBigerweise weist 
die Sperrfolie SF eine Gesamtdicke zwischen 0,5 und 10 
% der radialen Erstreckung (Manteldicke) des Schich- 
tenrnantel SM auf. Fur einen zuverlassigen Schutz ge- 25 
gen Einwandern von Feuchte ist die Metallschicht der 
Sperrfolie besonders bevorzugt zwischen 10 und 50 u.m 
gewahlt 

ZweckmaBig kann es auch sein, leitende Drahte oder 
Fa den wie z. B. Cu-Faden vorzugsweise auf der blanken, 30 
metallkaschierten Seite der Sperrfolie miteinlaufen zu 
iassen, um den Leitwert des Schichtenmantels SM zu 
verbessern, da die Metallschicht der Sperrfolie nur we- 
nige Prozent, insbesondere zwischen 1 und 5%, der Ge- 
samtdicke des Schichtenmantels SM betragt. In Fig. 2 35 
ist zur Veranschaulichung ein elektrisch leitendes Ele- 
ment LF an der AuBenseite der Sperrfolie SF einge- 
zeichnet 

ZweckmaBig kann es auch sein, auf der Kabelseele 
und/oder auBen auf dem AuBenmantel AM eine Bespin- 40 
nung bzw. Bewehrung aufzubringen, fur die insbesonde- 
re zugfeste Fasern wie Glasfasergarne oder Aramidgar- 
ne gewahlt sind. Die Bespinnung bzw. Bewehrung B W 
ist in Fig. 2 nur ausschnittsweise auf der Kabelseele . 
strichpunktiert angedeutet 45 

Patentanspruche 

1. Yerfahren zur Herstellung eines Schichtenman- 
tels (SM) um einen langgestreckten Korper (LK), 50 
wobei der Korper (LK) mit einer Sperrfolie (SF) 
umgeben wird und dariiber ein AuBenmantel (AM) 
aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Sperrfolie (SF) bis etwa zur Zone (VZ) ihrer 
Beriihrung mit dem AuBenmantel (AM) durch ein 55 
sich konisch in Abzugsrichtiing (AR) des Korpers 
(LK) verjungendes Folien-Formrohr (FR) konzen- 
trisch zur Langsachse (LA) des Korpers (LK) getra- 
gen und dabei nach innen hin abgestiitzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB zwischen dem AuBenmantel (AM) 
und der Sperrfolie (SF) eine Klebemittelschicht 
(SK) eingebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor der Beriihrung der Sperrfolie (SF) 65 
mit dem AuBenmantel (AM) auf die Innenseite des 
AuBenmantels (AM) die Klebemittelschicht (SK) 
aufgebracht wird. 
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4. Verfahren nach Anspruch 2 odeT 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, die Klebemittelschicht (SK) mittels 
einer Ringspaltduse (RDK) extrudiert wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der AuBen- 
mantel (AM) mittels einer Ringspaltduse (RDM) 
extrudiert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 und Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Klebemittelschicht 
(SK) zusammen mit dem AuBenmantel (AM) koex- 
trudiert wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Klebe- 
mittel (SK) ein Schmeizkleber verwendet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur den Schmeizkleber ein kalteelasti- 
sches Schmelzmaterial, insbesondere Polyamid, ge- 
wahlt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Klebe- 
mittelschicht (SK) mit einer Schichtdicke zwischen 
1 und 10°/o, insbesondere zwischen 1 und. 5%, der 
Dicke des AuBenmantels (AM) aufgebracht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schichtdicke des Klebemittels 
zwischen 0,0 1 und 0,1 mm gewahlt wird. 

1 1. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Korper 
(LK) die Kabelseele eines eiektrischen und/oder 
optischen Kabels (OC) verwendet wird. (Vgl. Fig. 2) 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Sperrfo- 
lie (SF) eine Metallfolie verwendet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur die Metallfolie eine Dicke zwi- 
schen 1 und 5% der Dicke des AuBenmantels (AM) 
gewahlt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB fur die Metallfolie eine Dicke 
zwischen 0,01 und 0,1 mm, insbesondere zwischen 
20|im und 80 um, bevorzugt zwischen 30 und 
50 jam, gewahlt wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 mit 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Sperrfolie (SF) ei- 
ne Kunststoffolie verwendet wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur die Kunststoffolie eine Schichtdik- 
ke zwischen 1 und 10% der Dicke des AuBenman- 
tels (AM) gewahlt wird 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 oder 
16, dadurch gekennzeichnet, daB fiir die Kunststoff- 
folie eine Schichtdicke zwischen 30 urn und 150 jim, 
insbesondere zwischen 0,04 und 0,1 mm, gewahlt 
wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 mit 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB als diinne Sperrfolie 
(SF) eine Metail-kaschierte Kunststoffolie verwen- 
det wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fiir die Metall-kaschierte Kunststoff- 
folie eine Gesamtdicke zwischen 1 und 7% der Dik- 
ke des AuBenmantels (AM) gewahlt wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 oder 
19, dadurch gekennzeichnet, daB die Metallkaschie- 
rung zwischen 10 und 30% der Gesamtdicke der 
Metall-kaschierten Kunststoffolie gewahlt wird. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB fiir die Metall-Ka- 
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' schierung eine Schichtdicke zwischen 5 um und 
200 jim, insbesondere zwischen 5 um und 50 jim 
und bevorzugt zwischen 9 u.m und 30 u.m gewahlt 
wird. . 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 21, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB fur die Kunststoffolie 
als Kunststoff-Tragerschicht eine Schichtdicke zwi- 
schen 10 urn und 100 urn, insbesondere zwischen 
0,02 und 0,08 mm gewahlt wird 

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 10 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB in einem 
Zwischenraum (EPZ) zwischen dem Korper (LK) 
und dem Folien-Formrohr (FR) ein Oberdruck (EP) 
angelegt wird. 

24. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 15 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB an der Au- 
Benseite der Sperrfolie (SF) ein Unterdruck (BP) 
angelegt wird. 

25. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Sperrfo- 20 
lie (SF) im Endbereich (S3) des Folien-Formrohrs 
(FR) mit einem kontinuierlichen Obergang dem 
Korper (LK) angenahert wird. 

26 Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Sperrfo- 2 5 
lie (SF) auf dem konisch zulaufenden Formrohr 
(FR) unter einem spitzen Konuswinkel (EW) zwi- 
schen 1 und 10°, insbesondere zwischen 1,5 und 6°, 
bevorzugt urn etwa 2,7° , der Zone (VZ) ihrer Verei- 
nigung mit dem AuBenmantel (AM) zugefiihrt wird. 30 

27. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Sperrfo- 
lie (SF) uberlappend gewickelt auf das Folien- 
Formrohr (FR) aufgebracht wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB eine zumindest im Oberlappungsbe- 
reich (vgl. UL in Fig. 2) mit Klebemittel vorbe- 
schichtete Sperrfolie dem Folie-Formrohr (FR) zu- 
gefuhrt wird. 

29. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 40 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB ein elek- 
trisch leitender Faden (vgl. LF in Fig. 2) mit der 
Sperrfolie (SF) in den Schichtenmantel (SM) einge- 
zogenwird 

30. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 45 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Korper 
(LK) mit einer Fullmasse (FM) versehen wird, die 
reversibel komprimierbare Hohlkugelchen enthalL 

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fullmasse (FM) im Zwischenraum 50 
(EPZ) zwischen dem Korper (LK) und dem Folien- 
Formrohr (FR) zuerst eingangsseitig komprimiert 
und dann ausgangsseitig expandiert wird. 

32 Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der vorhergehenden AnsprQche, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB eine Aufbringeinrich- 
tung (z. B. EXK) mit einem konzentrisch zur Langs- 
achse (LA) des Korpers (LK) angeordneten Folien- 
Formrohr (FR) vorgesehen ist, und daB dieses Fo- 
lien-Formrohr (FR) sich konisch verjungend bis zur 60 
Beruhrungszone (vgl. in Fig. 3 VZ) der Sperrfolie 
(SF) mit dem AuBenmantel (AM) erstreckt. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Aufbringeinrichtung (EXK) 
eine Ringspaltdiise (RDM) zur Extrusion des Au- 65 
Benmantels (AM) aufweist. 

34. Vorrichtung nach Anspruch 32 oder 33, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aufbringeinrichtung 
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(EXK) eine Ringspaltduse (RDK) zur Extrusion ei- 
ner Kleb emittelschicht (SK) aufweist 

35. Vorrichtung nach Anspruch 33 und 34, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aufbringeinrichtung als 
Koextrusionswerkzeug(EXK) ausgebildet ist. 

36. Vorrichtung nach den Anspruchen 33 mit 35, 
dadurch gekennzeichnet, daB die innere und/oder 
die auBere Ringspaltduse (RDK, RDM) jeweils ko- 
nisch ausgebildet sind und an ihrem ausgangsseiti- 
gen Ende in eine gemeinsame Ringspaltduse 
(GRD) ineinanderubergehen. 

37. Vorrichtung nach den Anspruchen 32 bis 36, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Folien-Formrohr 
(FR) uber die Austrittsoffnung (AO) der Extru- 
sions einrichtung (EXK) etwas hinaussteht 

38. Vorrichtung nach einem der Anspruche 32 bis 

37, dadurch gekennzeichnet, daB das Folien-Form- 
rohr (FR) im Bereich der Beruhrungszone (VZ) in 
ein etwa kreiszylinderformiges Rohrstiick uber- 
geht 

39. Vorrichtung nach einem der Anspruche 32 bis 

38, dadurch gekennzeichnet, daB das Folien-Form- 
rohr (FR) an seinem ausgangsseitigen Ende (S3) auf 
dem Korper (LK) aufsitzt oder fast aufsitzt 

40. Vorrichtung nach Anspruch 39, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der kreiszylinderformige Rohr- 
stiick an seinem Ende (S3) einen Spaltabstand zum 
Korper (LK) zwischen 0,3 und 1,0 mm aufweist. 

41. Vorrichtung nach einem der Anspruche 32 bis 

40, dadurch gekennzeichnet, daB die Wandstarke 
des Folien-Formrohrs (FR) in Abzugsrichtung (AR) 
abnimmt 

42. Vorrichtung nach einem der Anspruche 32 bis 

41, dadurch gekennzeichnet, daB das Folien-Form- 
rohr (FR) einen Konuswinkel (EW) zwischen 1 und 
10° aufweist 

43. Schichtenmantel (SM) auf einem langgestreck- 
ten Korper (LK) mit einer den Korper (LK) umge- 
benden Sperrfolie (SF), auf die ein AuBenmantel 
(AM) aufgebracht ist, insbesondere nach einem der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine diinne Sperrfolie (SF) mit einer Wand- 
starke unter 150 urn konzentrisch zur Langsachse 
(LA) des Korpers (LK) derart aufgebracht ist, daB 
diese den Korper (LK) als Sperrschicht nach innen 
und/oder nach auBen umgibt 
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